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Преимущество данного подхода заключается в том, что ремонт производится 
только для того оборудования, которому он необходим, оценка состояния произво-
дится в процессе эксплуатации, без каких-либо разборок и ревизий, на базе контроля 
и анализа соответствующих параметров. Затраты на техническое обслуживание 
электродвигателей снижаются по сравнению с обслуживанием по системе планово-
предупредительных ремонтов с остановкой оборудования. 
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Автоматизация различных областей деятельности производственного предпри-
ятия, осуществленная с помощью CAD/CAE/CAPP/CAM систем, а также необходи-
мость организации хранения проектных данных в общей базе привели к поглощению 
мелких специализированных компаний крупными и созданию ведущими разработ-
чиками САПР единого комплекса программных решений от одного поставщика. 
Предпочтительным является внедрение интегрированных САПР, автоматизирующих 
все основные этапы проектирования изделий, так как частичная автоматизация за-
частую не дает ожидаемого повышения эффективности функционирования предпри-
ятий. Сущность интеграции заключается в способности создавать данные в одном 
приложении (CAD) и при малых изменениях использовать их в другом приложении 
(CAE, CAM). Дальнейшее повышение эффективности производства и повышение 
конкурентоспособности выпускаемой продукции возможно за счет интеграции сис-
тем проектирования, управления и документооборота.  
Целью работы является разработка методики автоматизации проектирования 
общих технологических процессов на базе параметрической модели детали типа 
«Втулка» с использованием интегрированных систем проектирования.  
В качестве интегрированных систем для реализации методики автоматизирован-
ного проектирования общих технологических процессов на базе параметрической мо-
дели были выбраны следующие программные продукты: ТехноКАД и ТехноПро. 
Общая методика создания общих технологических процессов состоит из сле-
дующих этапов: 
1. Создать параметрический чертеж детали «Втулка» с помощью lisp-
программы «vtulki» [1]. 
2. Сохранить параметрический чертеж на диске. 
3. Создать связь параметрического чертежа AutoCad и ТехноПро с помощью 
программы ТехноКАД 5. 
4. Разработать общий технологический процесс на каждый тип втулки (четыре 
технологических процесса).  
Итак, при использовании интегрированных систем можно выявить ряд пре-
имуществ: 
– повышения эффективности производства; 
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– повышения конкурентоспособности выпускаемой продукции; 
– сокращение времени разработки, ошибок и удобство внесения инженерных 
изменений; 
– многие из современных производственных технологий не могут быть эффек-
тивно реализованы без интегрированных САПР-АСТПП (роботы, гибкие производ-
ственные системы). 
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В различных исследованиях имитация используется при решении широкого 
спектра задач. Имитационное моделирование (simulation) является одним из мощ-
нейших методов, использующихся в разработке технических систем.  
В данной работе показано, как можно, используя эмпирические эксперимен-
тальные данные при кипении озонобезопасных хладагентов, преобразовать их таким 
образом, чтобы получить имитационную прогнозную модель с выдачей множества 
различных сценарных технических решений в виде различных функционалов. В ра-
боте также будет показана возможность поиска функционала α следующего вида: 
 ,mnqAp    
где А – безразмерный коэффициент; p – давление, атм; q – тепловой поток, кВт/м2;  
n и m – показатели степени. 
При этом требуется найти численные значения А, n и m. 
На основании исходных данных в программной оболочке Excel с помощью 
трендового анализа строились графические зависимости и находились корреляцион-
ные уравнения связи между величиной теплового потока q, кВт/м2 (Х-фактор  
при q, кВт/м2) и ,  кВт/м2 · С (У1-фактор: при Ts = 13,6 °С, Ps = 4 атм; У2-фактор 
при Ts = 19,5 °С, Ps = 5 атм; У3-фактор: при Ts = 26,1 °С, Ps = 6,4 атм; У4-фактор при 
Ts = 30,1 °С, Ps = 7,4 атм) (рис. 1). 
Процесс имитационного моделирования завершается достижением точности 
отклонения модельных от экспериментальных, которая задается исследователем.  
В результате имитационного моделирования была получена следующая формула 
функционала: 
 .98,0 57,071,1 qp    
 
